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5 PRODUIT CREUX EN VERRE 

A AXE DE BAGUE DEPORTE 

10 



15 La presente invention est relative a la fabrication de produits en 

materiaux thermoplastiques moulables, notamment en verre tels que 
bouteilles, flacons, pots... 

Les procedes classiques et largement employes a lTieure actuelle 
pour fabriquer les produits precites mettent en oeuvre des machines dites 

20 I.S. (Individual Section) et sont connus sous les designations de procedes 
« souffle -souffle » et « presse- souffle ». Au cours de la premiere etape, la 
paraison ou goutte de verre est introduite dans un moule ebaucheur dont 
la base est prolongee par un moule de bague servant a la mise en forme 
definitive de la partie superieure ouverte du produit fabrique. 

25 Le moule de bague a egalement une fonction de prehension de 

Pebauche dans une operation ulterieure de retournement de celle-ci, 
prealable a la deuxieme etape dans laquelle le moule ebaucheur est 
remplace par un moule finisseur dans lequel le produit creux est mis en 
forme par soufflage. 

30 Parmi les procedes couramment employes, le procede « souffle- 

souffle » peut etre decompose en les etapes suivantes : 

- le chargement : une goutte de verre ou paraison entre sous Teffet 
de son propre poids dans un premier moule (ebaucheur), par Textremite 
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superieure de celui-ci, correspondant au fond du produit fini tel que 
bouteille... ; 

- la compression : apres le chargement, un fond ebaucheur vient 
fermer le moule ebaucheur ; puis on effectue un soufflage d'air comprime 

5 dans le moule ebaucheur par Tintermediaire du fond ebaucheur pour 
forcer le verre a bien penetrer dans la partie inferieure du moule, qui 
correspond a la bague du futur produit ; de plus cette compression assure 
un bon contact thermique entre le verre et le moule ; 

- le pergage : un poingon, de dimensions reduites, occupant 
10 approximativement la hauteur de la bague et fermant le bas du moule 

ebaucheur, se retire vers le bas, laissant place a une alimentation en air 
comprime qui chasse devant lui le verre chaud moins visqueux situe au 
voisinage de Paxe du moule ebaucheur, le verre froid plus visqueux qui a 
ete refroidi au contact du moule restant, quant a lui, en place ; une 
15 ebauche du futur produit est ainsi obtenue ; 

- le transfert : lorsque Tebauche s'est sufflsamment refroidie dans le 
moule ebaucheur pour pouvoir etre manipulee, elle est transferee dans un 
second moule (finisseur) qui a la forme du produit final ; 

- Vallongement et le soufflage : une fois placee dans le moule 
20 finisseur, on laisse Tebauche s'allonger un certain temps avant de la 

souffler pour lui donner la forme du produit ; cette etape d'allongement 
permet de bien repartir le verre dans tout le produit ; 

- Vextraction : au contact du moule finisseur, le verre se refroidit 
rapidement, et quand sa viscosite est suffisamment basse, le produit est 

25 extrait du moule finisseur. 

Le precede « pre sse- souffle » ne differe quant a lui du precede 
« souffle -souffle » que dans la phase de formage de Tebauche, qui est 
obtenue par le pressage du verre dans le moule ebaucheur ferme, au 
moyen d'un poingon plus ou moins long qui penetre dans le moule par le 

30 bas de celui-ci a travers le moule de bague. II n'y a done pas d'etapes de 
compression ni de pergage, Tebauche du produit etant formee en une 
seule fois par ce pressage. 
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Ces procedes permettent de fabriquer des formes de produits 
axisymetriques ou non. Le dispositif mis en oeuvre comme indique ci- 
dessus ne constitue qu'une section d'une machine I.S. qui en comporte 
plusieurs. 

5 Cependant, des formes de produits de plus en plus complexes sont 

envisagees, en particulier dans des applications d'emballage en 
parfumerie, cosmetique... L 'invention permet a present la realisation d'un 
flacon, pot... dont la bague ne serait plus positionnee a Textremite mais 
sur un cote du corps meme. 
10 Un premier objet de l'invention consiste done en un produit verrier 

comportant un corps et une bague ; ce produit se distingue par le fait que 
Faxe d'au moins une partie de ce corps et l'axe de cette bague ne sont pas 
paralleles. 

Avantageusement, ladite partie du corps represente une proportion 
15 substantielle de la quantite de verre constituant le produit, e'est a dire au 
moins 20 %, de preference au moins 60 %. 

Selon une caracteristique particulierement favorable eu egard au 
procede et au dispositif congus selon l'invention et decrits ci-dessous, Paxe 
de ladite partie du corps et I'axe de la bague forment un angle au moins 
20 egal a 60° et inferieur a 180°, de preference compris entre 90 et 150°. 

Comme mentionne precedemment, le produit de Tinvention consiste 
de maniere privilegiee en une bouteille, un flacon ou un pot. 

Pour fabriquer ce produit, on a maintenu dans un premier temps le 
moule de bague a sa position habituelle dans les moules ebaucheur et 
25 finisseur, e'est a dire en position verticale de Taxe du moule de bague a 
l'extremite inferieure de la cavite du moule ebaucheur, respectivement a 
Textremite superieure de la cavite du moule finisseur. Une telle disposition 
est difficile a realiser industriellement : elle impose en effet, pour de 
nombreuses formes de realisation du produit de l'invention, d'introduire la 
30 paraison de matiere fondue dans la cavite du moule ebaucheur par une 
section d'entree non verticale de celle-ci. Cette caracteristique nuit a la 
distribution de la matiere fondue en masse compacte et homogene en fond 
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de cavite du moule ebaucheur et notamment a proximite du moule de 
bague. En effet le contact de la matiere fondue avec les parois de la cavite 
est augmente et done le refroidissement de la matiere par le moule 
egalement. L 'augmentation de viscosite de la matiere qui en resulte nuit a 
5 la progression de celle-ci vers le fond de la cavite. Pour y remedier, les 
inventeurs ont decale l'axe du moule de bague dans le moule ebaucheur 
(et dans le moule fmisseur) par rapport a la verticale. 

Ainsi, un second objet de l'invention consiste en un procede de 
fabrication d'un produit verrier tel que decrit precedemment, caracterise 
10 en ce qu'il comprend les etapes consistant a : 

- introduire une paraison de matiere fondue dans la cavite d'un 
moule ebaucheur, dont au moins une section d'entree de la paraison est 
sensiblement verticale ; 

- laisser la matiere fondue bien penetrer dans le fond du moule 
15 ebaucheur y compris la partie correspondant a la bague du produit final, 

cette operation etant eventuellement assistee par soufflage ; 

- percer la bague par translation d'un poingon selon un axe non 
vertical ; 

- effectuer eventuellement un soufflage par la bague apres retrait du 
20 poingon en vue du formage definitif de Tebauche ; 

- retourner l'ebauche par rotation de 180° par rapport a un axe 
horizontal et la transferer dans un moule finisseur ; 

- et effectuer un soufflage par la bague afm de conferer au produit 
sa forme finale. 

25 Conformement a des caracteristiques preferees du procede : 

- ladite section d'entree de la paraison represente au moins 20%, de 
fagon particulierement preferee au moins 60% du volume total de cette 
cavite ; 

- Taxe de translation dudit poingon forme par rapport a la verticale 
30 un angle au moins egal a 60° et inferieur a 180°, de preference compris 

entre 90 et 150°. 

Un troisieme objet de Tinvention consiste en une machine I.S. 
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destinee a la fabrication d'un produit tel que decrit ci-dessus. Cette 
machine I.S. comprend un moule ebaucheur dont au moins une partie 
substantielle superieure de la cavite est sensiblement verticale, et un 
moule finisseur ; le moule de bague est positionne, de plus, dans le moule 
5 ebaucheur comme dans le moule finisseur de maniere a former par 
rapport a la verticale un angle au moins egal a 60° et inferieur a 180°. 

L 'invention est illustree par la description qui suit des dessins 
annexes, dans lesquels les figures 1 a 8 sont des representations 
schematiques des etapes successives de la fabrication d'un produit selon 
10 Tinvention. 

En reference a la figure 1, un moule ebaucheur 1 faisant partie 
d'une machine I.S. regoit dans sa cavite 2 une paraison de verre 3. La 
premiere partie 4 de la cavite 2 par laquelle entre la paraison 3 est 
sensiblement verticale. Outre de cette premiere partie 4, la cavite 2 est 

15 egalement formee d'une seconde partie 5 faisant suite a la premiere 4, 
plus courte que cette derniere et avec laquelle elle forme un angle de 120°. 
Le moule ebaucheur 1 comporte un logement destine a recevoir un moule 
de bague 6 qui comprend un poingon 7 ; l'axe du moule de bague 6, c'est 
a dire l'axe du poingon 7 est represents par le numero de reference 8. Cet 

20 axe 8 habituellement vertical lui aussi est incline, conformement a 
Tinvention, de 120° par rapport a la partie 4. 

Sont egalement representes Faxe machine 9 situe dans le plan 
median du moule ebaucheur 1, l'axe 10 representant Tune des 
composantes du mouvement de retournement ulterieur decrit ci-dessous 

25 faisant passer le produit intermediaire en verre du moule ebaucheur au 
moule finisseur, ainsi que les axes 11 et 12 des parties 4, respectivement 
5 de la cavite 2. 

Comme illustre par la figure 2, le verre remplit une partie inferieure 
de la cavite 2 et la bague 13 du flacon est formee par enfoncement du 
30 poingon 7. Apres le retrait de celui-ci, Tebauche est formee par injection 
d'air comprime comme indique par la fleche sur la figure 3, c'est a dire 
dans le corps de Tebauche a travers le moule de bague 6. 
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L'ebauche est alors transferee cote moule finisseur 14 de la machine 
I.S. selon un mouvement de retournement, le moule de bague 6 servant 
d'organe de prehension de l'ebauche (figure 4). Sont egalement represents 
sur cette figure Faxe machine 15 du moule finisseur 14 correspondant 
5 egalement au plan median de celui-ci, et l'axe 16 du moule de bague 6 
dans la position qui lui est fixee dans le moule finisseur 14. La cavite du 
moule finisseur 14 est construite de maniere a respecter les relations 
angulaires existant dans le moule ebaucheur 1 entre les axes 8, 11 et 12. 

L'etape suivante representee a la figure 5 consiste a remplacer dans 
10 le moule finisseur 14 le moule de bague 6 par une tete de soufflage 17 qui 
alimente l'interieur de l'ebauche en air comprime par la bague 13, ce qui 
permet d'obtenir la forme definitive du flacon. L'axe de la tete de soufflage 
17 est bien entendu decale de 120° par rapport a la verticale de la meme 
maniere que l'axe 16 du moule de bague 6. 
15 Le procede comprend ensuite les operations consistant a : 

- saisir le flacon au moyen de pincettes 18 apres ouverture du moule 
finisseur 14 (figure 6), les pincettes 18 etant avantageusement articulees 
pour s'orienter en fonction du centre de gravite de l'ensemble et eviter une 
deformation de la bague 13 encore fragile (figure 7) ; 
20 - et repositionner les pincettes en decalage de 120° par rapport a la 

verticale pour retourner prendre le flacon suivant (figure 8). 

Ainsi l'invention met-elle a disposition un produit creux en materiau 
thermoplastique, notamment en verre, de forme complexe, dans lequel 
l'axe de la bague est decale par rapport a l'axe d'une partie au moins du 
25 corps du produit, ainsi qu'un procede de fabrication de ce produit. La 
qualite atteinte est excellente en particulier par le fait que sont garantis, 
comme indique ci-dessus, une repartition homogene du materiau 
thermoplastique dans les moules, entre autre au voisinage de la bague, 
une limitation du contact de la paraison avec les parois du moule 
30 ebaucheur diminuant les transferts thermiques et optimisant la viscosite 
et le fluage du materiau, et un remplissage satisfaisant du fond de cavite 
du moule ebaucheur. 
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REVINDICATIONS 
1. Produit verrier comportant un corps et une bague, caracterise en 
ce que Taxe d'au moins une partie de ce corps et l'axe de cette bague ne 
sont pas paralleles. 

5 2. Produit selon la revendication 1, caracterise en ce que ladite 

partie du corps represente au moins 20 %, de preference au moins 60 % 
de la quantite de verre constituant le produit. 

3. Produit selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que Taxe 
de ladite partie du corps et Taxe de la bague forment un angle au moins 

10 egal a 60° et inferieur a 180°, de preference compris entre 90 et 150°. 

4. Produit selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en c 
qu'il consiste en une bouteille, un flacon ou un pot. 

5. Procede de fabrication d'un produit verrier selon Tune des 
revendications 1 a 4, caracterise en ce qu*il comprend les etapes 

15 consistant a : 

- introduire une paraison (3) de matiere fondue dans la cavite (2) 
d'un moule ebaucheur (1), dont au moins une section (4) d 'entree de la 
paraison est sensiblement verticale ; 

- laisser la matiere fondue bien penetrer dans le fond du moule 
20 ebaucheur y compris la partie correspondant a la bague (13) du produit 

final, cette operation etant eventuellement assistee par soufflage ; 

- percer la bague (13) par translation d'un poingon (7) selon ujn axe 
(8) non vertical ; 

- effectuer eventuellement un soufflage par la bague (13) apres 
25 retrait du poingon (7) en vue du formage definitif de Tebauche ; 

- retourner Tebauche par rotation de 180° par rapport a un axe 
horizontal et la transferer dans un moule finisseur (14) ; 

- et effectuer un soufflage par la bague (13) afm de conferer au 
produit sa forme finale. 

30 6. Procede selon la revendication 5, caracteris* n ce qu ladite 

section (4) d'entree de la paraison represente au moins 20 %, de 
preference au moins 60 % du volume total de ladite cavite (2). 
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7. Procede selon la revendication 5 ou 6, caracteris' en c que l'axe 
de translation dudit poingon (7) forme par rapport a la verticale un angle 
au moins egal a 60° et inferieur a 180°, de preference compris entre 90 et 
150°. 

8. Machine I.S. destinee a la fabrication d'un produit selon Tune des 
revendications 1 a 4, caracterisee en ce qu'elle comprend un moule 
ebaucheur (1) dont au moins une partie substantielle superieure (4) de la 
cavite (2) est sensiblement verticale, ainsi qu'un moule finisseur (14), et en 
ce que le moule de.bague (6) est positionne dans le moule ebaucheur (1) 
comme dans le moule finisseur (14) de maniere a former par rapport a la 
verticale un angle au moins egal a 60° et inferieur a 180°. 
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